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(57) Abstract 

The tray is characterized in that it is comprised 
of a reinforcement element (6) having a cross-section 
equivalent to the cross-section of the tray column 

(5) , the reinforcement element (6) being encased there 
inside. It has also tongues (19) which are inserted 
between the column (5) and the reinforcement element 

(6) . The process comprises the following steps: sizing 
or gluing of the external part of the columns (5); 
placing the side walls (3) in vertical position; placing 
a body in the columns (5); pressing the head walls 
(4) against the columns (5); placing the reinforcement 
elements (6) unfolded at the bottom of the tray (2); and 
folding of the tray conformed in its transport position. 
A tray is thus obtained which can be transported 
in a folded configuration and which can withstand 
considerable weights by placing the reinforcement 
elements. 

(57) Resumen 



La bandeja se caracteriza porque comprende un 
elemento de refuerzo (6) con una seccion transversal 
equivalente a la seccion transversal de la columna (5) 
de la bandeja, quedando encajado dicho elemento de 
refuerzo (6) en su interior. Tambidn comprende unas 
lengOetas (19) que se introducen entre la columna (5) 
y el elemento de refuerzo (6). El procedimiento comprende las siguientes etapas: encolado de la parte externa de las columnas (5); 
colocaci6n de las paredes laterales (3) en position vertical; colocaci6n de un cuerpo en las columnas (5); presionado de los testeros (4) 
contra las columnas (5); colocacion de los elementos de refuerzo (6) en posici6n desplegada en el fondo de la bandeja (2); y plegado de 
la bandeja ya conformada en su position de transports Se consigue una bandeja que se puede transportar plegada y que puede soportar 
pesos considerables colocando los elementos de refuerzo. 
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BANDEJA PARA EL TRANS PORTE DE PRODUCTOS 
Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACI6N 

La presente invencion se refiere a una bandeja 
5 para el transporte de productos y al procedimiento para su 
fabricacion, estando formada la bandeja a partir de por lo 
menos una placa de carton o un material similar , 
previamente troquelada y con lineas de plegado que definen 
el fondo y las caras de la bandeja. 

10 

ANTECEDENTES DE LA INVENCI6N 

Actualmente se conocen diferentes tipos de 
bandejas de carton para el transporte de productos. Estas 

15 bandejas conocidas estan formadas a partir de una lamina 
troquelada y provista de lineas de plegado que definen el 
fondo y las caras de la bandeja. 

Para poder apilar las bandejas, estas presentan 
unas columnas de seccion transversal poligonal, normalmente 

20 triangular, en sus esquinas, que las mantienen enderezadas 
en posici6n de trabajo. Estas columnas suelen estar 
formadas a partir de un testero que se adhiere a las caras 
menores de la bandeja. 

Estas bandejas conocidas tienen el inconveniente 

25 principal de que ocupan un gran espacio cuando se 
transportan vacias. 

Para solucionar este problema se ideo la bandeja 
descrita en el modelo de utilidad n° ES-U9201875, cuyas 
caracteristicas comunes con la bandeja de la presente 

30 invencion estan indicadas en el pre&mbulo de la 
reivindicacion 1. Esta bandeja comprende una columna 
triangular en cada una de sus esquinas y una placa de 
refuerzo que se introduce en cada una de dichas columnas* 
De esta forma, se conseguia disponer de una bandeja que se 

35 podia transportar plegada, ocupando un volumen muy 
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reducido, y tenia la suficiente rigidez para apilar una 
caja sobre la otra colocando la placa de refuerzo. 

Sin embargo, esta bandeja presenta el 
inconveniente de que la placa de refuerzo no es suficiente 
5 para soportar pesos elevados. Ademas, tambien tiene el 
inconveniente de que la bandeja tiene una capacidad 
determinada, sin posibilidad de aumentarla. 

Por otra parte, los procedimientos para la 
fabricaci6n de este tipo de bandejas se realizan conformado 
10 y encolando las partes de la bandeja en posicion plegada, 
lo que comporta el inconveniente de que dicho encolado es 
poco preciso y que tiene un limite de espesor. 

DESCRIPCION DE LA INVENCI6N 

15 

Con la bandeja y el procedimiento de la 
invencion se consiguen resolver los inconvenientes citados, 
presentando otras ventajas que se describiran. 

La bandeja para el transporte de productos de la 
20 invencion se caracteriza por el hecho de que dicho elemento 
de refuerzo tiene una seccion transversal equivalente a la 
seccion transversal de la columna, de manera que dicho 
elemento de refuerzo queda encajado en el interior de la 
misma . 

25 Gracias a esta caracteristica, se consigue una 

bandeja que se puede transportar plegada ocupando un 
espacio reducido y que, ademas, puede soportar pesos 
considerables colocando el elemento de refuerzo en las 
columnas . 

30 Pref erentemente, la seccion transversal tanto de 

los elementos de refuerzo como de las columnas es 
triangular, teniendo por lo menos un lado de dicho 
triangulo una doble capa. 

Ventajosamente, el elemento de refuerzo esta 

35 formado a partir de una lamina, plegandose dicha lamina de 
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manera que uno de sus laterales esta en contacto con uno de 
los vertices del poligono definido por la seccion 
transversal del elemento de refuerzo. 

Segun una primera realizacion, la altura del 
elemento de refuerzo es substancialmente igual que la 
altura de la columna. 

Segun una realizacion alternativa, la altura del 
elemento de refuerzo es mayor que la altura de la columna. 
De esta forma, se puede aumentar facilmente la capacidad de 
la bandeja de la invencion aumentando la altura del 
elemento de refuerzo. 

Ventajosamente, dos caras opuestas de la bandeja 
comprenden un par de pliegues inclinados en cada una de 
ellas, estando los pliegues de una cara inclinados en 
sentidos opuestos, y cada una de sus columnas comprende una 
linea de plegado vertical lo que permite transportar 
plegada la bandeja de la invencion antes de la colocacion 
de los elementos de refuerzo. 

Tambien ventajosamente, cada elemento de 
refuerzo comprende por lo menos un saliente en su parte 
superior, que encaja en un entrante complementario previsto 
en la parte inferior del elemento de refuerzo cuando las 
bandejas estan apiladas, impidiendo el desplazamiento de 
una bandeja respecto la otra tanto longitudinal como 
transversalmente . 

Pref erentemente, cada una de las columnas 
comprende por lo menos un saliente en su parte superior, 
que encaja en un entrante complementario previsto en la 
parte inferior de la bandeja cuando estas estan apiladas. 

Segun una realizacion preferida, el elemento de 
refuerzo comprende una doble capa en cada uno de sus 
lados . 

Tambien segun una realizacion preferida, el 
elemento de refuerzo comprende tres salientes en su parte 
superior, que encajan en entrantes complementarios 
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previstos en la parte inferior del elemento de refuerzo 
cuando las bandejas estan apiladas. 

Preferentemente, dos caras opuestas de la 
bandeja comprenden, cada una de ellas, un par de lenglietas 
5 que se introducen entre la columna y el elemento de 
refuerzo. Estas lenguetas refuerzan aun mas la bandeja de 
la invencion, ya que evitan el desencolado de las caras 
menores o testeros. Esta caracteristica es especialmente 
importante porque estas bandejas estan ideadas para 

10 transportar pesos considerables. Se ha demostrado que sin 
la presencia de estas lenguetas, al transportar 
individualmente la bandeja esta puede romperse al 
desencolarse los testeros. 

Tambien preferentemente, la bandeja de la 

15 invencion comprende prolongaciones en las caras de la 
bandeja que refuerzan la columna con una capa adicional. 

Segun una realizacion alternativa, las columnas 
se extienden hacia dos caras opuestas de la bandeja, 
reforzando dichas caras opuestas con una doble capa 

20 adicional. 

La presente invencion tambien se refiere a un 
procedimiento para la fabricacion de bandejas de 
transporte de productos a partir de por lo menos una placa 
de carton o un material similar, caracterizado por el 
25 hecho de que comprende las siguientes etapas: 

- troquelado de dicha placa de carton; 

- formacion de las lineas de plegado en dicha 
placa, definiendo un par de paredes laterales y un par de 
testeros y una columna en cada una de las esquinas de la 

30 bandeja ya conformada; 

- encolado de las columnas; 

- conformado de las columnas; 

- encolado de las paredes laterales y de los 

testeros; 

35 - plegado de las paredes laterales y de los 
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testeros; 

- encolado de la parte externa de las columnas 
que estara en contacto con los testeros; 

colocacion de las paredes laterales en 
5 posicion vertical; 

- colocacion de un cuerpo en el interior de las 

columnas; 

presionado de los testeros contra las 

columnas; 

10 - colocacion de los elementos de refuerzo en 

posicion desplegada en el fondo de la bandeja; y 

- plegado de la bandeja ya conformada en su 
posici6n de transporte. 

Gracias a este procedimiento se consigue una 
15 precision muy grande en el encolado de todas las partes de 
la bandeja, ya que el conformado se realiza en la posicion 
definitiva, y no en posicion plegada, tal como se fabrican 
actualmente todas las bandejas formadas a partir de placas 
de carton. 

20 Ademas, con el procedimiento de la invencion 

tambien puede fabricarse una bandeja sin ningun limite de 
espesor. Esto es debido a que el conformado se realiza en 
su posicion definitiva. 

Preferentemente, despues de presionar los 

25 testeros contra las columnas, se pliegan unas lengvietas en 
el interior de las columnas, que quedaran colocadas entre 
la columna y el elemento de refuerzo en su posici6n 
definitiva. 

Si se desea, antes del encolado se puede 
30 realizar un tratamiento de la zona que se encolara. Este 
tratamiento es preferentemente un calentamiento de esta 
zona, que facilitar& la adhesion de la cola. 

BREVE DESCRIPCI6N DE LOS DIBUJOS 



35 
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Para mejor comprension de cuanto se ha expuesto 
se acompanan unos dibujos en los que, esquematicamente y 
tan solo a titulo de ejemplo no limitative, se representa 
un caso practico de realizacion. 
5 La figura 1 es una vista en planta de la placa 

que forma la bandeja de la invencion segun una primera 
realizacion de la misma, estando tambien representados en 
planta las cuatro laminas que formaran los elementos de 
refuerzo que se introducen en las columnas; 
10 la figura 2 es una vista en planta de una de las 

columnas de una primera realizacion de la bandeja de la 
invencion seccionada, estando el elemento de refuerzo 
encajado en el interior de la misma; 

la figura 3 es una vista en perspectiva de una 
15 de las esquinas de una primera realizacion de la bandeja de 
la invencion, en la que se ha representado el elemento de 
refuerzo con una altura superior a la altura de la columna; 

la figura 4 es una vista en planta de una cuarta 
parte de la placa que forma la bandeja de la invencion 
20 segun una segunda realizacion; 

la figura 5 es una vista en planta de una de las 
columnas de la bandeja de la invencion seccionada, segun 
una segunda realizaci6n; 

la figura 6 es una vista en planta de una cuarta 
25 parte de la placa principal de una tercera realizacion de 
la bandeja de la invencion; 

la figura 7 es una vista en planta de la mitad 
de la placa adicional de la tercera realizacion de la 
bandeja de la invencion; y 
30 la figura 8 es una vista en planta de una de las 

esquinas de la tercera realizacion de la bandeja de la 
invencion. 

DESCRI pci6nde UNA realizaci6n PREFERIDA 
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Tal como se puede apreciar en la figura 1, la 
bandeja para el transporte de productos de la invencion 
esta formada a partir de una placa de carton 1 troquelada y 
provista de una pluralidad de lineas de plegado. Estas 
5 lineas de plegado definen el fondo 2 y las caras de la 
bandeja 3, 4. 

Las caras menores de la bandeja 4 (testeros) 
comprenden en sus extremos una serie de lineas de plegado 
que definen una columna 5, tal como se puede apreciar en la 
10 figura 2. 

En el interior de cada columna 5, de seccion 
transversal triangular, se aloja un elemento de refuerzo 6 
de seccion transversal tambien triangular, de manera que 
encaje en su interior. 

15 Como puede apreciarse en la figura 1, cada 

elemento de refuerzo 6 esta formado a partir de una lamina 
provista de varias lineas de plegado. Este elemento de 
refuerzo 6 tiene una secci6n transversal triangular en la 
realizacion representada, presentando por lo menos uno de 

20 sus lados una doble capa. Dicha lamina se pliega de manera 
que uno de sus laterales esta en contacto con uno de los 
vertices 11 del triangulo definido por la seccion 
transversal del elemento de refuerzo 6. 

El elemento de refuerzo 6 presenta por lo menos 

25 un par de salientes 8 en su parte superior, que encajan en 
entrantes 9 complementarios previstos en la parte inferior 
del elemento de refuerzo 6 cuando las bandejas estan 
apiladas. Para ello, la placa de carton 1 comprende unos 
orificios 12 por el que pasan los salientes 8 citados. En 

30 el caso de que la altura del elemento de refuerzo 6 sea 
substancialmente igual que la altura de la columna 5, esta 
tambien puede estar provista de salientes (no 
representados) , que realizaran la misma funcion que los 
salientes 8 del elemento de refuerzo 6. 

35 En la figura 3 se ha representado una 
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realizacion de la bandeja de la invencion en la que el 
elemento de refuerzo 6 tiene una altura superior a la 
altura de la columna 5. Aunque no se ha representado en la 
figura, en este caso el elemento de refuerzo 6 
5 preferiblemente presentara en dos de sus lados o en los 
tres lados una doble capa, para poder soportar asi el peso 
de una bandeja apilada sobre la misma. 

Para facilitar el transporte de la bandeja 
vacia, esta se transporta plegada sin colocar los elementos 

10 de refuerzo 6 en el interior de las columnas. La bandeja 
puede plegarse gracias a la presencia de dos lineas de 
plegado 7 previstas en las dos caras mayores 3 de la 
bandeja. Como puede apreciarse en la figura 1, las lineas 
de plegado 7 de cada cara 3 estan inclinadas en sentidos 

15 opuestos. Para permitir dicho plegado, cada una de las 
columnas 5 present a una linea de plegado 10 vertical. 

En las figuras 4 y 5 se ha representado una 
segunda realizaci6n de la bandeja de la invencion. Para 
simplificar el dibujo en la figura 4 se ha representado 

20 unicamente una cuarta parte de la placa 1. En esta figura 
no se han representado los elementos de refuerzo, ya que 
son los mismos que los representados en las figuras 
anteriores. En esta segunda realizacion se han utilizado 
las mismas referencias numericas que en la primera 

25 realizaci6n para los elementos comunes. 

Las diferencias respecto a la primera 
realizacion se refieren principalmente al sistema de 
plegado de la columna 5 . La columna 5 . comprende una solapa 
15 que se adhiere al lado mayor 3 de la bandeja, como puede 

30 apreciarse en la figura 5. 

Otra diferencia es la presencia de la linea de 
plegado 7 que permite el plegado de la bandeja en el lado 
menor 4 de la misma. Ademas, en la figura 4 se han 
representado los salient es 8 en la placa 1, que junto con 

35 los salientes 8 previstos en los elementos de refuerzo 6 
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facilitan el apilado de varias bandejas. 

Cada testero 4 tambi6n comprende un par de 
lengiietas 19 dispuestas en los extremos de los raismos. Cada 
una de estas lengiietas 19 se introducira en cada columna 5 
5 entre la misma y el elemento de refuerzo 6. 

Cuando se desea utilizar la bande j a de la 
invenci6n, simplemente se desplegara la misma y se 
introduciran en el interior de las columnas 5 los elementos 
de refuerzo 6 que la bande j a tenga la suficiente 
10 consistencia para soporte el peso de una o varias bandejas 
apiladas sobre la misma. 

En las figuras 6 a 8 V se ha representado una 
tercera realizacion de la bande ja de la invencion. En estas 
figuras no se han representado los elementos de refuerzo, 
15 ya que son los mismos que los representados en las figuras 
anteriores. En esta segunda realizacion se han utilizado 
las mismas referencias numericas que en la primera y 
segunda realizaciones para los elementos comunes. 

En esta realizaci6n la bande j a de la invencion 
20 esta formada a partir de una placa de carton 1 principal y 
un par de placas de carton 20 secundarias que forman las 
paredes laterales 3 de la caja. 

La placa principal 1 comprende unas 
prolongaciones 16, 17 que refuerzan la columna 5 con una 
25 capa adicional. 

Como puede apreciarse con mayor detalle en la 
figura 8, el plegado de la columna 5 se realiza de manera 
que presenta un par de tramos 18 que se extienden hacia el 
centro del testero 4, reforzandolo con una doble capa 
30 adicional, de manera que el espesor total de esta parte del 
testero 4 sera de cuatro capas . 

Para simplificar el dibujo, en la figura 8 no se 
han representado los elementos de refuerzo 6 en el interior 
de las columnas 5. Los elementos de refuerzo 6 previstos en 
35 esta realizacion son identicos a los elementos de refuerzo 
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6 de las realizaciones anteriores. 

En esta realizacion tampoco se han representado 
salientes en las columnas, aunque result a evidente que 
pueden estar presentes en esta bandeja. 
5 La presente inveneion tambien se refiere al 

procedimiento de fabricacion de la bandeja de la inveneion. 

En primer lugar se realiza el troquelado y la 
formacion de las lineas de plegado en la placa 1 y, en el 
caso de la tercera realizacion, en las placas adicionales 
10 20. Este troquelado y formacion de las lineas de plegado 
definiran el fondo de la placa 2, un par de paredes 
laterales 3, un par de testeros 2 y una columna 5 en cada 
una de las esquinas de la bandeja ya conformada. 

Seguidamente se realiza el encolado de las 
15 columnas 5, procediendose a continuacion al conformado de 
las columnas 5. A continuacion se realiza de igual manera 
el encolado y plegado de las paredes laterales 3 y de los 
testeros 4 . 

Una vez realizadas estas etapas del 
20 procedimiento, se encola la parte externa de las columnas 5 
que estari en contacto con los testeros 4 . 

A continuacion se colocan las paredes laterales 
3 en posicion vertical y se coloca un cuerpo en el interior 
de las columnas 5, presionando los testeros contra las 
25 columnas 5. 

Finalmente, se colocaran los elementos de 
refuerzo 6 en el fondo de la bandeja 2 en su posicion 
aplanada, y se plegar^ la bandeja. ya conformada en su 
posicion de transporte. Este plegado se realiza gracias a 
30 la presencia de la linea de plegado vertical 10 en la 
columna de seccion transversal triangular y a la presencia 
de las lineas de plegado inclinadas 7 en dos caras opuestas 
de la bandeja. 

Opcionalmente, y dependiendo de la bandeja que 
35 se este fabricando, despues del presionado de los testeros 
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4 contra las columnas 5, se pliegan las lenguetas 19 en 
interior de las columnas. 

Adem&s, y si se desea, antes del encolado se 
puede realizar un tratamiento de las zonas que se van a 
5 encolar. Este tratamiento consiste en un calentamiento de 
estas zonas para conseguir una mejor adherencia de la cola, 

Debe indicarse que la alimentacion de las placas 
en las diferentes etapas es transversal , siendo dicha 
alimentaci6n mucho mas rapida que en los procedimientos 
10 conocidos, ya que habitualmente la alimentacion de las 
placas es longitudinal. 

A pesar de que se ha hecho referencia a una 
realizacion concreta de la invencion, es evidente para un 
experto en la materia que la bandeja y el procedimiento 
15 descritos son susceptibles de numerosas variaciones y 
modif icaciones, y que todos los detalles mencionados pueden 
ser sustituidos por otros tecnicamente equivalentes, sin 
apartarse del ambito de proteccion definido por las 
reivindicaciones adjuntas. - 
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REIVINDICACIONES 

1. Bandeja para transporte de productos, formada 
a partir de por lo menos una placa (1) de carton o un 

5 material similar, previamente troquelada y con lineas de 
plegado que definen el fondo (2) y las caras de la bandeja 
(3, 4), comprendiendo cada una de las esquinas de la misma 
una columna (5) de secci6n transversal poligonal en la que 
se introduce un elemento de refuerzo (6), caracterizada por 
10 el hecho de que dicho elemento de refuerzo (6) tiene una 
seccion transversal equivalente a la seccion transversal de 
la columna (5) f de manera que dicho elemento de refuerzo 
(6) queda encajado en el interior de la misma. 

2. Bandeja segun la reivindicaci6n 1, 
15 caracterizada por el hecho de que la seccion transversal 

tanto de los elementos de refuerzo (6) como de las columnas 

(5) es triangular, teniendo por lo menos un lado de dicho 
triangulo una doble capa. 

3. Bandeja segun la reivindicacion 1 6 2, 
20 caracterizada por el hecho de que el elemento de refuerzo 

(6) esta formado a partir de una lamina, plegandose dicha 
lamina de manera que uno de sus laterales esta en contacto 
con uno de los vertices del poligono definido por la 
seccion transversal del elemento de refuerzo (6) . 

25 4. Bandeja segun cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
que la altura del elemento de refuerzo (6) es 
substancialmente igual que la altura de la columna (5) . 

5. Bandeja segun cualquiera de las 
30 reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por el hecho de que 

la altura del elemento de refuerzo (6) es mayor que la 
altura de la columna (5) . 

6. Bandeja segun la reivindicacion 1> 
caracterizada por el hecho de que dos caras opuestas de la 

35 bandeja (3, 4) comprenden un par de pliegues inclinados (7) 
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en cada una de ellas, estando los pliegues de una cara (3) 
inclinados en sentidos opuestos. 

7. Bandeja segun cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
5 que cada elemento de refuerzo (6) comprende por lo menos un 
saliente (8) en su parte superior, que encajan en entrantes 
(9) complementarios previstos en la parte inferior del 
elemento de refuerzo (6) cuando las bandejas estan 
apiladas . 

10 8. Bandeja segun cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
que comprende en cada una de sus columnas (5) una linea de 
plegado vertical (10) . 

9. Bandeja segun cualquiera de las 

15 reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
que cada una de las columnas (5) comprende por lo menos un 
saliente en su parte superior, que encaja en un entrante 
complementario previsto en la parte inferior de la bandeja 
cuando estas estan apiladas. 

20 10. Bandeja segun la reivindicacion 2 6 3, 

caracterizada por el hecho de que el elemento de refuerzo 
(6) comprende una doble capa en cada uno de sus lados. 

11 . Bandeja segun la reivindicacion 7, 
caracterizada por el hecho de que el elemento de refuerzo 

25 (6) comprende tres salientes (8) en su parte superior, que 
encajan en entrantes (9) complementarios previstos en la 
parte inferior del elemento de refuerzo (6) cuando las 
bandejas estan apiladas. 

12. Bandeja segun cualquiera de las 
30 reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 

que dos caras opuestas de la bandeja (3, 4) comprenden, 
cada una de ellas, un par de lengiietas (19) que se 
introducen entre la columna (5) y el elemento de refuerzo 
(6) . 

35 13. Bandeja segun cualquiera de las 
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reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
que comprende prolongaciones (16, 17) en las caras de la 
bandeja que refuerzan las columnas (5) con una capa 
adicional. 

5 14. Bandeja segiin cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de 
que las columnas (5) se extienden hacia dos caras opuestas 
de la bandeja, reforzando dichas caras opuestas con una 
doble capa adicional (18) . 
10 15. Procedimiento para la fabricacion de 

bandejas de transporte de productos a partir de por lo 
menos una placa (1) de carton o un material similar, 
caracterizado por el hecho de que comprende las siguientes 
etapas : 

15 - troquelado de dicha placa de carton (1); 

- formacion de las lineas de plegado en dicha 
placa, definiendo el fondo de la bandeja (2), un par de 
paredes laterales (3), un par de testeros (4) y una 
columna (5) en cada una de las esquinas de la bandeja ya 

20 conformada; 

- encolado de las columnas (5) ; 

- conformado de las columnas (5); 

- encolado de las paredes laterales (3) y de los 
testeros (4) ; 

25 - plegado de las paredes laterales (3) y de los 

testeros (4) ; 

- encolado de la parte externa de las columnas 
(5) que estara en contacto con los testeros (4); 

- colocacion de las paredes laterales (3) en 
30 posicion vertical; 

- colocacion de un cuerpo en el interior de las 
columnas (5) ; 

- presionado de los testeros (4) contra las 
columnas (5) ; 

35 - colocacion de los elementos de refuerzo (6) en 
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posicion desplegada en el fondo de la bandeja (2); y 

- plegado de la bandeja ya conformada en su 
posicion de transporte. 

16. Procedimiento segun la reivindicacion 15 , 
5 caracterizado por el hecho de que despues de presionar los 

testeros contra las columnas, se pliegan unas lenguetas en 
el interior de las columnas. 

17. Procedimiento segun la reivindicacion 15, 
caracterizado por el hecho de que antes del encolado se 

10 realiza un tratamiento de la zona que se encolara. 

18. Procedimiento segun la reivindicacion 17 , 
caracterizado por el hecho de que dicho tratamiento es un 
calentamiento de la zona de encolado. 
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